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Hosokawa Bepex GmbH 



05.08.1999 



Diisenanordnung, Dusentrager und Vorrichtung 
zum Extrudieren teigiger Massen 



Die Erfindung betrifft eine Diisenanordnung, einen Dusentrager 
und eine Vorrichtung zum Extrudieren teigiger Massen. 

Backwaren, Teige und SuBwaren werden oftmals extrudiert, indem 
unter Druck gesetzte Masse durch eine Diisenanordnung zu einem 
Strang ausgepreBt wird. Der Strang kann als solcher durch ein 
Transportband abgefiihrt Oder in kurze Abschnitte geteilt wer- 
den. Die auBere Gestalt des Strangs, insbesondere seine Um- 
f angsgestalt, ist von der Diisenanordnung abhangig. 

Aus der EP 0 168 255 A2 und der EP 0 177 175 A2 sind Vorrich- 
tungen zum Co-Extrudieren zweier Massen bekannt, die eine inne- 
re Masse durch eine Diise und eine aufiere Masse mit darin ent- 
haltenen kornigen Partikeln durch einen die Diise umgebenden 
Trichter extrudieren , wobei die Massen zu einem Strang verbun- 
den werden. Der Trichter weist an seiner Mundung scharfe Kanten 
auf , urn zu erreichen, dafi die kornigen Partikel in der auBeren 
Masse an die Oberflache gelangen. Die Mundung des Trichters 
kann gezahnt ausgebildet sein, damit die Partikel auch aus der 
Oberflache hervorstehen. Der Verbundstrang wird von einem Tran- 
portband abgefuhrt. Hierdurch lafit sich eine Backware aus zwei 
Massen herstellen, die geradlinige langliche Form hat und an 
der Oberflache Partikel auf weist. 

Aus der EP 0 202 143 A2 ist ein Dreif ach-Extruder bekannt, 
durch den eine innere Masse durch eine erste auBere Masse, und 
diese durch eine zweite aufcere Masse ummantelt werden konnen. 
Eine innere Diise wird durch einen mittleren Zufiihrkanal mit ei- 
ner inneren Masse gespeist. Eine aufiere Diise umgibt die innere 
Diise und wird durch einen seitlichen Zufiihrkanal mit der aufie- 
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ren Masse gespeist. Ein Trichter umgibt die auBere Diise. Die 
zweite auBere Masse wird durch den Trichter zugefiihrt. Die au- 
Bere Diise und der Trichter bilden je einen Ringraum um die in- 
nere Diise. Diese Ringraume weisen im Langsschnitt eckige Form 
auf . Mit einem solchen Dreif ach-Extruder lafct sich eine eben- 
falls langliche auGerlich geradlinige Backware herstellen. 

Die US 5,120,554 beschreibt einen f reistehenden Dusenkopf zum 
Extrudieren einer Teigmasse. Der Dusenkopf hat am Umfang mehre- 
re Diisenanordnungen. Die Diisenanordnungen sind von je einer 
Zweifachdiise gebildet, um gefiillte Backwaren herzustellen . Die- 
se Zweif achdiisen haben je eine innere Diise, die durch einen 
einzelnen Zuf iihrkanale gespeist wird, und je eine auJ3ere Diise, 
Die auBeren Diisen werden iiber eine gemeinsame zylinderf ormige 
Zuf iihrkammer durch seitliche Kanale gespeist. Der Dusenkopf er- 
moglicht das gleichzeitige Extrudieren mehrerer gefiillter gera- 
der Strange. 

Aus der US 5,518,749 und der WO 97/25881 sind ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Herstellen verdrillter Getreideprodukte 
bekannt. Ein Rotor der sich durch eine Kammer erstreckt und in 
einer Offnung der Kammer mundet, bildet eine innere Diise, durch 
die eine innere Masse zufiihrbar ist. Durch einen Seitenkanal 
ist eine zweite Masse in die Kammer zufiihrbar. Zwischen der 
Offnung der Kammer und dem Rotor besteht ein Ringspalt, durch 
den die zweite Masse austreten kann. Der Ringspalt entspricht 
einer auBeren Diise. Dreht sich der Rotor, bzw. die innere Diise, 
so entsteht ein Erzeugnis mit einer verdrillten auBeren Masse- 
schicht und einer Fiillung. Dabei ist die Verdrillung der auBe- 
ren Masseschicht jedoch stark von den Eigenschaf ten der auBeren 
Masse, wie beispielsweise FlieBverhalten und Zahigkeit, abhan- 
gig. Die extrudierten Getreideprodukte weisen daher nicht aus- 
reichend gleichmaBige Form auf. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Diisenanordnung, einen Diisen- 
trager und eine Vorrichtung zum Extrudieren teigiger Massen 
vorzusehen, mit der gewendelte Teigwaren mit sehr hoher Form- 
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und Gewichtsgenauigkeit herstellbar sind, bei denen mehrere ge- 
wendelte Strange einzeln gefullt sind. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemaB durch eine Diisenanordnung gemaB 
Anspruch 1 gelost. Mit einer solchen Diisenanordnung laBt sich 
eine Backware mit einzeln gefiillten gewendelten Strangen her- 
stellen. Die einzelnen Strange weisen eine hohe Gewicht- und 
Formgenauigkeit auf und ihre Verdrillung ist durch Verandern 
der Drehgeschwindigkeit genau beeinf luBbar . 

Durch die vorteilhafte Weiterbildung gemafi den Anspriichen 2 und 
3 ist die Ankopplung der auBeren Masse auf der inneren Masse 
verbessert • 

GemaB Anspruch 4 ist die Diisenanordnung in kompakter Weise 
durch einen Dusentrager aufgenommen, der durch die im Anspruch 
5 genannten konstruktiven Merkmale weitergebildet ist. Mit ei- 
nem derartigen Dusentrager lassen sich gewendelte Backwaren 
herstellen, deren einzelne Strange je gleiche Fullungen und 
gleiche Umhullungen auf weisen. 

Gema3 den Anspruchen 6 und 7 ist die Diisenanordnung durch einen 
Dusentrager derart aufgenommen, da3 die mit einem derartigen 
Dusentrager hergestellten Backwaren zwei verschiedenartige Um- 
hullungen und eine Fullung oder eine Umhullung und zwei ver- 
schiedenartige Fullungen auf weisen. Ein solcher Dusentrager ist 
gemaB Anspruch 8 vorteilhaft weitergebildet. 

GemaJ3 Anspruch 9 ist die Diisenanordnung durch einen Dusentrager 
derart aufgenommen, da£ die mit einem derartigen Dusentrager 
hergestellten Backwaren zwei verschiedenartige Umhullungen und 
zwei verschiedenartige Fullungen auf weisen. Ein solcher Dusen- 
trager ist gemaB Anspruch 10 vorteilhaft weitergebildet. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Dusentrager sieht gemaB An- 
spruch 11 vor, daJ3 sich der Dusentrager urn die Mittelachse der 
Achsen der Diisen dreht, wodurch eine urn ihre Mittelachse gewen- 
delte Backware entsteht. 
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Die in den Dusentragern ausgebildeten Ringraume sind gema/3 An- 
spruch 12 im Langsschnitt abschnittsweise kreis- Oder ellipsen- 
formig ausgebildet. Dadurch ist vermieden, da/3 die in den, im 
bzw. aus dem Ringraum stromende Masse liber "scharfe" Kanten 
strom^ die Turbulenzen in der Masse erzeugen wtirden. Ferner 
wirken die Ringraume als Druckausgleichsraume , so da/3 es auf 
diese Weise moglich ist, einen gleichmaMgen Massestrom aus den 
Miindungen der aufleren Dusen zu erzeugen und dadurch Backwaren 
mit genau gleicher auBerer Gestalt und gleichem Gewicht zu 
gestalten. 

Durch die Weiterbildungen der Anspriiche 13 und 14 ist das For- 
den und die Verteilung der teigigen Masse in den Ringkanale 
verbessert . 

Zum Antreiben des genannten Dusentragers in einer Vorrichtung 
ist gemaB Anspruch 15 besonders ein Zugmittelgetriebe geeignet, 
insbesondere ein Zahnriementrieb, oder ein Zahnradgetriebe mit 
sich kreuzenden Achsen, wobei in einer besonders bevorzugten 
Gestaltung gema/3 Anspruch 16 mehrere Dusentrager gleichzeitig 
antreibbar sind. 

Eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm der Erfindung sieht gemafc An- 
spruch 17 vor, da£ der/die Dusentrager in einera Winkel a von 
etwa 25° zur Vertikalen geneigt angeordnet ist/sind. Durch den 
geneigten Dusentrager treffen die austretenden Massen auf einer 
Unterlage, beispielsweise einem Transportband, schrag auf und 
werden dadurch beim Wegbewegen weniger verformt, als dies der 
Fall ware, wenn die Massen senkrecht austreten wtirden. 

Ausfiihrungsbeispiele erf indungsgemaBer Dusen, Dusentrager und 
Vorrichtungen zum Extrudieren teigiger Massen werden im folgen- 
den anhand schematischer Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 

Fig.l ein erstes Ausf uhrungsbeispiel eines erf indungsgemafcen 
Diisentragers im Langsschnitt, 
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Fig. 2 ein Beispiel einer mit dem in Fig.l dargestellten Du- 

sentrager erzeugten Backware in Seitenansicht , 
Fig. 3 den Querschnitt III-III in Fig. 2, 

Fig. 4 ein zweites Ausf uhrungsbeispiel eines erf indungsgemaBen 
Dusentragers und Teile der ihn umgebenden Vorrichtung 
in einem Langsschnitt , 

Fig. 5 ein Beispiel einer mit dem in Fig. 4 dargestellten Du- 
sentrager hergestellten Backware in Seitenansicht, 

Fig. 6 den Querschnitt VI -VI in Fig. 5, 

Fig. 7 ein drittes Ausf uhrungsbeispiel eines erf indungsgemaBen 

Dusentragers in einem Langsschnitt, 
Fig. 8 ein Beispiel einer mit dem in Fig. 7 dargestellten Du- 

sentrager hergestellten Backware in Seitenansicht, 
Fig. 9 den in Fig. 8 mit IX-IX bezeichneten Querschnitt, 
Fig. 10 einen erf indungsgemaBen Ringeinsatz eines in den Fig. 

1, 4 und 7 dargestellten Dusentragers in geschnittener 

Vorderans icht , 
Fig. 11 den Schnitt XI-XI in Fig. 10, 
Fig. 12 die Ansicht XII-XII in Fig. 10, 

Fig. 13 einen erf indungsgemaBen Rotor des in Fig. 4 dargestell- 
ten Dusentragers in Seitenansicht, 
Fig. 14 die Ansicht XIV-XIV in Fig. 13, 

Fig. 15 einen erf indungsgemaBen Rotor des in Fig. 7 dargestell- 
ten Dusentragers in einer Seitenansicht, 

Fig. 16 die in Fig. 15 mit XVI-XVI bezeichnete Ansicht, 

Fig. 17 ein viertes Ausf uhrungsbeispiel eines erf indungsgemaBen 
Dusentragers im Langsschnitt, 

Fig. 18 ein erstes Ausf uhrungsbeispiel einer erf indungsgemaBen 
Vorrichtung zum Extrudieren teigiger Massen mit zwei in 
Fig. 4 dargestellten Dusenanordnungen in einem Langs- 
schnitt, 

Fig. 19 ein zweites Ausf uhrungsbeispiel einer erf indungsgemaBen 
Vorrichtung zum Extrudieren teigiger Massen mit funf 
Dusenanordnungen in einer Ansicht von unten, 

Fig. 20 ein funftes Ausf uhrungsbeispiel eines erf indungsgemaBen 
Dusentragers im Langsschnitt, 

Fig. 21 den Schnitt XXI-XXI in Fig. 20, 



1A-82 777 - 6 - 

Fig. 22 ein Beispiel einer mit dem in Fig. 20 dargestellten Du- 

sentrager hergestellten Backware im Querschnitt, 
Fig. 23 die Seitenansicht XXIII-XXIII in Fig. 22, 

Fig. 24 einen erf indungsgemaBen Rotor des in Fig. 20 dargestell- 
ten Dlisentragers in einer Seitenansicht, und 
Fig. 2 5 die Ansicht XXV-XXV in Fig. 24. 

Die Fig. 1, 4, 7, 17 und 20 zeigen je einen Dusentrager 10 mit 
einer Diisenanordnung 12. Jede Diisenanordnung 12 weist zwei in- 
nere Diisen 14 und 16 sowie zwei auBere Diisen 18 und 2 0 auf . Die 
Diisen 14 bis 20 sind in einem Rotor 22 angeordnet, der drehbar 
gelagert ist. Beim Herstellen der Backware werden aus den Diisen 
14 bis 20 jeweils Massen extrudiert. Dabei dreht sich der Rotor 
2 2 und es entsteht eine Backware mit zwei gewendelten Strangen, 
die jeweils eine Fullung und eine Umhullung aufweisen. Die in 
den Fig. 1, 4, 7 und 20 dargestellten Ausf iihrungsbeispiele des 
Dlisentragers 10 ermoglichen je eine unterschiedliche Gestaltung 
der Backware, indem fur die Fullung und die Umhullung der ein- 
zelnen Strange der Backware jeweils unterschiedliche Masse ex- 
trudierbar sind. 



In Fig. 1 ist ein Ausf uhrungsbeispiel der Diisenanordnung 10 
dargestellt, mit der eine Backware 2 4 (Fig. 2 und 3) mit je- 
weils gleicher Fullung 26 und jeweils gleicher Umhullung 28 der 
beiden Strange 3 0 und 3 2 der Backware 24 moglich ist. 

Hierzu sind die Diisen 18 und 20 als kreiszylinderf ormige Off- 
nungen nebeneinander in einem Zylinder 34 ausgebildet. Die Dii- 
sen 18 und 2 0 weisen je eine Miindung 3 6 bzw. 3 8 auf und ihre 
Achsen erstrecken sich parallel. 

In den Diisen 18 und 20 sind konzentrisch jeweils die Diise 14 
bzw. 16 angeordnet, die durch jeweils ein Rohrstiick 40 bzw. 42 
radial begrenzt sind. Die Ruhrstucke 40 und 42 enden an je ei- 
ner Miindung 44 bzw. 46 in den Dusen 18 und 20 derart, da£ die 
Mundungen 44 und 4 6 gegen die Mundungen 3 6 bzw. 3 8 zuriickver- 
setzt sind. 
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Die Offnungen der Dusen 18 und 2 0 verengen sich an je einem zur 
Achse der Dusen 18 und 20 abgeschragten Absatz 48 bzw. 50 auf 
Hohe der Mundungen 44 und 46 in Richtung auf die Mtindungen 3 6 
bzw. 38. Beim Extrudieren stromen die inneren Massen an den 
Mundungen 4 4 und 4 6 mit den aufieren Massen in den auBeren Dusen 
18 bzw. 2 0 zusammen. Dabei werden die inneren und auBeren Mas- 
sen durch die verengten auBeren Dusen 18 und 2 0 zusammenge- 
drangt und stromen in den Dusen 18 und 2 0 bis zu deren Mundun- 
gen 36 bzw. 38. Uber diese Strecke verbinden sich die beiden 
Massen zu je einem Strang, wobei sich gleichzeitig eine homoge- 
ne Stromung des Strangs bildet. Die aus den Mundungen 3 6 und 3 8 
austretenden Strange sind daher besonders formgenau und die 
Haftung zwischen den Massen ist besonders gut ausgepragt. 

Die beiden Rohrstucke 40 und 42 sind durch einen Einsatz 52 ge- 
halten, der selbst im bezogen auf die Fig. 1 oberen Bereich des 
Zylinders 34 befestigt ist. Der Zylinder 34, der Einsatz 52 und 
die Rohrstucke 40 und 42 bilden zusammen den Rotor 22. Der Ro- 
tor 22 ist in drei Gleitlagern 54, 56 und 58 drehbar gelagert. 
Dabei liegt das Gleitlager 54 im Bereich der Mundungen 3 6 und 
38 am Zylinder 34 an, wahrend das Gleitlager 56 am entgegenge- 
setzten Endbereich des Zylinders 34 angeordnet ist. Das Gleit- 
lager 58 ist am den Rohrstiicken 4 0 und 4 2 entgegengesetzten 
Endbereich des Einsatzes 52 angeordnet. 

Der Rotor 2 2 ist teilweise von einem Stator 60 umgeben, der 
durch Gehauseteile 62, 64, 66 und 67 gebildet ist. Die Gehause- 
teile 62, 64, 66 und 67 sind auf einanderf olgend angeordnet und 
durch gestrichelt dargestellte Schrauben miteinander ver- 
schraubt. Der Zylinder 3 4 mit den Mundungen 3 6 und 3 8 ragt aus 
dem Gehauseteil 62 heraus. Das Gleitlager 54 stutzt sich am Ge- 
hauseteil 62 ab und halt dabei den Rotor 22 axial. Das Gleitla- 
ger 56 wirkt mit dem Gehauseteil 64 und das Gleitlager 58 mit 
dem Gehauseteil 67 zusammen. 

Im Einsatz 52 sind anschliefcend an je ein Rohrstiick 40 und 42 
Verbindungskanale 70 bzw. 72 ausgebildet, die sich innerhalb 
des Einsatzes 52 vereinigen und in einer Aushohlung 74 enden. 
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Die Aushohlung 74 ist gegemiberliegend von einem Zufiihrkanal 68 
angeordnet, der im Gehauseteil 67 ausgebildet ist. Durch den 
Zufiihrkanal 68 ist die Masse der Fullung 26 zufuhrbar, die in 
die Aushohlung 74 stromt, sich auf die Verbindungskanale 7 0 und 
72 aufteilt und durch die Rohrstucke 40 und 42 der inneren Du- 
sen 14 bzw. 16 austritt. In der Aushohlung 74 wird die Masse 
dabei gepuffert, wodurch Druckschwankungen im Strom der Masse 
verringert und ein gleichmassigerer Austritt der Masse durch 
die inneren Dusen 14 und 16 erzielt ist. 

Um den Einsatz 52 herum ist zwischen den Gleitlagern 56 und 58 
ein Ringraum 76 ausgebildet , der in Verbindung mit den beiden 
Offnungen der aulJeren Diisen 18 und 2 0 steht. Zum Ringraum 7 6 
fuhrt ein Zufiihrkanal 78, durch den die Masse der Umhullung 28 
unter Druck zufuhrbar ist. Der Ringraum 76 ist radial auBensei- 
tig durch das Gehauseteil 66 begrenzt. Dabei ist die auBere 
Wand 80 des Ringraums 76 derart geneigt ausgebildet, daB ein 
bezogen auf die Fig. 1 nach unten sich verengender wirbelfreier 
Strom in die Dtisen 18 und 2 0 gebildet ist. Die radial innere 
Wand 82 des Ringraums 76 ist im Querschnitt (nicht dargestellt) 
ein stark abgeflachtes Oval. Innerhalb dieser ovalformigen Wand 
82 des Einsatzes 52 erstrecken sich die beiden Verbindungskana- 
le 70 und 72, die jeweils im Querschnitt nahezu kreisformig 
sind. Die ovale innere Wand 8 2 bildet eine Art Mitnehmer Oder 
Paddel, durch den/das beim Drehen des Rotors 2 2 die auBere Mas- 
se im Ringraum 76 mitgedreht wird, so daB sie sich im gesamten 
Ringraum 76 gleichmaBig verteilt und dadurch eine gleichmaBige 
Verteilung der Masse in den auBeren Diisen 18 und 2 0 erzeugt 
ist. 

Der Rotor 22 ist zum Stator 60 durch zwei Dichtungen 84 und 86 
abgedichtet. Die Dichtung 8 4 ist bezogen auf Fig. 1 oberhalb 
des Gleitlagers 56 angeordnet und dichtet zwischen dem Zylinder 
34 und dem Gehauseteil 64 ab. Die Dichtung 86 ist oberhalb des 
Gleitlagers 58 angeordnet und dichtet zwischen dem Einsatz 52 
und dem Gehauseteil 67 ab. Dabei dient die Dichtung 8 6 sowohl 
zum Abdichten des inneren Zufuhrkanals 68, als auch zum Abdich- 
ten des Ringraums 76. 
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Das Zufuhren der Massen erfolgt durch eine nicht dargestellte 
Einrichtung zum Mischen und Fordern der Masse. Die Massen kon- 
nen eine Mischung fur Backwaren, wie z.B. Mehl, Starke, Eier 
und Zucker, eine Mischung fur SiiBwaren, wie z.B. Zucker, SiiB- 
stoff, Kakao und Fette, oder eine Fruchtf ullung sein. Die Mas- 
sen werden durch anschlieBendes Backen oder Auskiihlen zu Nah- 
rungsmitteln . 

Die mit der in Fig. 1 dargestellten Dusenanordnung 10 herge- 
stellte Backware 2 4 (Fig. 2 und 3) weist eine wendelf ormige au- 
Bere Gestalt aus auBerer Masse 28 auf, wobei die einzelnen 
~^L. Strange 30 und 32 mit innerer Masse 2 6 gefullt sind. Der Durch- 
messer d der Fiillung 26 aus innerer Masse betragt beispielswei- 
se 9mm, wahrend der AuBendurchmesser D des einzelnen gewendel- 
ten Strangs 30 bzw. 32 beispielsweise 15mm betragt. Es entsteht 
eine Backware 24 mit einem Gesamtdurchmesser G von etwa 3 3mm 
und einer Steigung s von etwa 2 0mm. 

Fig. 4 und 7 stellen je eine Dusenanordnung 12 dar, bei der die 
zwei inneren Diisen 14 und 16 mit den umgebenden auBeren Diisen 
18 bzw. 20 mit drei verschiedenen Massen beschickbar sind. Zum 
Zufuhren der Massen sind Zufuhrkanale 68, 78 und 88 vorgesehen. 
Der Zufuhrkanal 68 miindet im Einsatz 52 des Rotors 22. Der Zu- 
fuhrkanal 78 miindet in den Ringraum 7 6 und der Zufuhrkanal 88 
-4pO in einen Ringraum 90. Der Ringraum 90 ist im auBeren Bereich 

durch einen im Stator 60 angeordneten Ringeinsatz 92 gebildet, 
der unten naher erlautert wird (Fig. 10 bis 12) . 

In Fig. 4 ist eine Ausf iihrungsf orm dargestellt, bei welcher sich 
der Zufuhrkanal 68 im Rotor 22 durch die Verbindungskanale 70 
und 72 zu den inneren Diisen 14 bzw. 16 gabelt. Der erste Ring- 
raum 76 ist durch einen Verbindungskanal 93 mit der auBeren Dii- 
se 18 und der Ringraum 90 mit der auBeren Diise 2 0 verbunden. 
Beim Extrudieren entsteht eine Backware 91 aus zwei umeinander 
gewendelten Strangen 94 und 96 mit je einer gleichen Fiillung 98 
aus innerer Masse sowie einer ersten auBeren Masse 100 bzw. ei- 
ner zweiten auBeren Masse 102 (Fig. 5 und 6) . 
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In Fig. 7 ist eine Ausf uhrungsf orm dargestellt, bei welcher der 
Zufiihrkanal 68 liber einen Verbindungskanal 70 mit der inneren 
Diise 14 und der Ringraum 76 iiber einen Verbindungskanal 72 mit 
der inneren Diise 16 verbunden ist. Der Ringraum 9 0 ist mit den 
auBeren Diisen 18 und 2 0 verbunden. 

So entsteht beim Extrudieren eine Backware 104 mit zwei gewen- 
delten Strangen 106 und 108, welche die gleiche Umhullung 110 
aus auBerer Masse aufweisen, jedoch zwei verschiedene Fiillungen 
112 und 114 aus innerer Masse. Die GroBe der in den Fig. 5, 6, 
8 und 9 dargestellten Backwaren 91 bzw. 104 entspricht etwa der 
GroBe der Backware 24 in Fig. 2 und 3. 

Der in den Fig. 4 und 7 dargestellte Rotor 22 ist zwischen dem 
Ringraum 76 und dem zweiten Ringraum 90 zusatzlich durch eine 
Dichtung 116 abgedichtet. Die Dichtung 116 dichtet sowohl den 
Ringraum 7 6 als auch den Ringraum 9 0 zwischen dem Einsatz 52 
und dem Ringeinsatz 92 bzw. den Gehauseteilen des Stators 60 
ab. 

In Fig.l, 4, 7, 17 und 2 0 ist ferner die Art der Anbringung des 
Diisentragers 10 in einer Vorrichtung zum Extrudieren ersicht- 
lich. Der Diisentrager 10 und damit die Achsen der Diisen 14, 16, 
18 und 2 0 sind in einem Winkel a von etwa 25° zur Vertikalen 
schrag angeordnet. Die ausstromenden Massen treffen aufgrund 
der schragen Anordnung der Diisen schrag auf ein abf orderndes 
Transportband (nicht dargestellt) und die dabei entstehende 
Verformung der Strange ist gering. 

In den Fig. 10 bis 12 ist der Ringeinsatz 92 dargestellt. Er 
weist eine EinlaBdf f nung 118 fiir aus dem Zufiihrkanal 88 ein- 
stromende Masse auf. Die bezogen auf die Fig. 11 untere und 
obere Seite der EinlaBof f nung 118 ist jeweils als schrage Ein- 
laBflache 120 und 122 ausgebildet. Die schragen EinlaBf lachen 
12 0 und 122 leitet den eintretenden Massestrom nach unten. So 
stromt beispielsweise bei der in Fig. 7 dargestellten Ausfiih- 
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rungsform, die auftere Masse 110, durch die Einla/36f f nung 118 in 
den Ringraum 90, der zwischen dem im Stator 60 eingebauten 
Ringeinsatz 92 und dem Einsatz 52 des Rotors 2 2 gebildet ist. 

Die obere Ecke des Ringraums 90, also die bezogen auf die Fig. 

11 axial obere, innere Ecke 124 am Ringeinsatz 92 ist abgerun- 
det, so da/3 der Ringraum 90 im Langsschnitt abschnittsweise 
kreis- oder ellipsenf ormig ist. Die axial gegenuberliegende, 
untere Seite 126 des Ringeinsatzes 92 ist nach unten abge- 
schragt, so da/3 die durch die schragen Einla/3f lachen 12 0 und 

12 2 eingeleitete Einstromrichtung der Masse beibehalten ist, 
ohne da/3 gro/3ere Turbulenzen auftreten. 

Der Ringeinsatz 92 weist am bezogen auf die Fig. 10 und 11 obe- 
ren und unteren Ende ringformige Absatze 12 8 und 13 0 auf, in 
die die Dichtungen 116 bzw. 84 einsetzbar sind. Urn ein Verdre- 
hen des im Stator 60 eingesetzten Ringeinsatzes 92 zu verhin- 
dern, weist dieser an seinem Umfang zwei Abflachungen 13 2 und 
134 auf. 

In den Fig. 13 und 14 ist der Rotor 22 der in Fig. 4 dargestell- 
ten Ausftihrungsf orm veranschaulicht . Der Rotor 2 2 umfa/3t den 
Zylinder 3 4 mit den Dusen 18 und 2 0 und den darauf befestigten 
Einsatz 52. Am Einsatz 52 sind die beiden Rohrstucke 40 und 42 
befestigt, die die /Dusen 18 und 20 bilden. 

Die Aushohlung 74 im Einsatz 52 weist eine abgeschragte Seiten- 
wand 52a auf, die einen kantenlosen Ubergang zum Zufiihrkanal 68 
herstellt. Der den Ringraum 76 bildende Abschnitt des Einsatzes 
52 weist gerundete Ecken 52b und 52c auf, so da/3 der Ringraum 
76 im Langsschnitt abschnittsweise kreis- oder ellipsenf ormig 
ausgebildet ist. Vom Ringraum 76 fuhrt eine im Einsatz 52 aus- 
gebildete trichterf ormige Vertiefung 52d zum Verbindungskanal 
93 und zur Offnung der Dlise 18. Der Verbindungskanal 93 ist 
selbst trichterf ormig gestaltet (Fig. 14) . Die Ubergange zwi- 
schen den Kanalen sind abgerundet. 
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Die Verbindungskanale 70 und 72 verzweigen sich in der Zeichen- 
ebene der Fig. 13 und sind von einem Abschnitt 52e des Einsat- 
zes 52 umgeben, der im Querschnitt abgeflacht ovalformig ist. 
Der Abschnitt 52e weist eine Breite b und eine Lange 1 auf , wo- 
bei 1 groBer als b, insbesondere ca. zweimal so groB wie b ist. 
Der abgeflachte Abschnitt 52e wirkt beim Drehen des Rotors 22 
als Mitnehmer bzw. Paddel fur die im Ringraum 90 befindliche 
Masse, so daB diese gleichmaBig im Ringraum 90 verteilt wird. 

Fig. 15 und 16 zeigen den Rotor 22 der in Fig. 7 dargestellten 
Dlisenanordnung 10. Die Verbindungskanale 70 und 72 sind im ab- 
geflachten Abschnitt 52e des Einsatzes 52 ausgebildet, der 




ebenfalls als Mitnehmer fur die im Ringraum 90 befindliche Mas- 
se wirkt. 



Die Fig. 1, 4, 7 zeigen eine erste Antriebsform der Dlisenanord- 
nung 10. Bei dieser Antriebsform ist am Zylinder 34 eine AuBen- 
verzahnung 13 6 ausgebildet, mit der ein Zahnriemen 13 8 in Ein- 
griff ist. Der Zahnriemen 138 ist durch auf je einen Bolzen 
140, 142 gelagerte Rollen 144, 146 abgestutzt. Die Bolzen 140 
und 142 sind an den Gehauseteilen 62 und 64 befestigt. Somit 
ist der Rotor 22 relativ zum Stator 60 durch den Zahnriemen 138 
drehbar . 

In Fig. 17 ist eine zweite Antriebsform der Diisenanordnung 10 
dargestellt, bei welcher der Zylinder 34 des Rotors 22 mittels 
eines Zahnradgetriebes mit sich kreuzenden Achsen 148 und 150 
antreibbar ist. Hierzu ist in den Gehauseteilen 62 und 64 eine 
Welle 152 drehbar gelagert, deren Achse 150 sich in einem Ab- 
stand zur Achse 148 des Rotors 22 und senkrecht zu dieser er- 
streckt. Die Welle 152 weist an ihrem der AuBenverzahnung 13 6 
gegeniiberliegenden Umfang eine Verzahnung 154 auf, die mit der 
AuBenverzahnung 13 6 kammt. Beispielsweise bilden beide Verzah- 
nungen 13 6 und 154 ein Schraubradpaar . Die AuBenverzahnung 13 6 
und die Verzahnung 154 konnen alternativ auch als Kegelradpaar 
Oder Schneckenradsatz ausgebildet sein. 
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Die in Fig. 18 und 19 dargestellten Ausf uhrungsf ormen sehen 
vor, dafi mehrere Dusenanordnungen 10 nebeneinander , insbesonde- 
re unmittelbar nebeneinander, angeordnet sind. Die Achsen 148 
der einzelnen Dusenanordnungen 10 sind dabei parallel zueinan- 
der angeordnet und die einzelnen Rotoren 22 mittels eines ge- 
meinsamen Zahnriemens 138 (Fig- 18) oder einer gemeinsamen Wel- 
le 152 (Fig. 19) antreibbar. 

Bei der mit einem Zahnriemen 138 getriebenen Ausf uhrungsf orm 
(Fig. 18) erstreckt sich der Zahnriemen 138 tangential zu den 
Rotoren 22 der Diisentrager 10. Der Zahnriemen 138 ist in ubli- 
cher und daher nicht weiter erlauterten Weise durch eine Rolle 
156 umgelenkt und mittels eines Antriebsrads 158 eines An- 
triebmotors (nicht dargestellt) antreibbar. 

Die Dusenanordnungen 10 sind bei der in Fig. 18 dargestellten, 
Ausf uhrungsf orm urn je einen Winkel von 90° urn ihre Achse 14 8 
verdreht angeordnet. Dadurch treten die Strange nebeneinander 
angeordneter Dusenanordnungen 10 in einem etwas groGeren Ab- 
stand voneinander aus, als dies der Fall ist, wenn die Dusenan- 
ordnungen 10 mit in ihrer Drehlage gleich ausgerichteten Dusen 
18 und 20 eingebaut sind (Fig. 19) . Durch den groGeren Abstand 
ist die Gefahr geringer, da£ sich die Strange beruhren und beim 
Backen aneinander haften. Ferner konnen die Dusenanordnungen 10 
besonders nahe nebeneinander angeordnet werden, so da£ auf ei- 
ner bestimmten Breite eines Transportbandes mehr Strange mit 
Backwaren angeordnet werden konnen als bisher. 

Bei der mit der Welle 152 getriebenen Ausf uhrungsf orm (Fig. 19) 
erstreckt sich die Welle 152 an den nebeneinander angeordneten 
Dusenanordnungen 10 vorbei. Dabei weist die Welle 152 jeweils 
gegenuber den Auflenverzahnungen 13 6 entsprechende einzelne Ver- 
zahnungen 154 auf oder es ist eine langs der Welle 152 durchge- 
hende Verzahnung auf dieser ausgebildet. Die Welle 152 kann in 
ublicher und daher nicht weiter erlauterten Weise, etwa durch 
ein Kreuzgelenk, umgelenkt sein und ist mittels eines An- 
triebmotors 160 antreibbar, so dafi sich beim Extrudieren die 
DUsenanordnungen 10 synchron zueinander drehen. 
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Durch die synchrone Drehung der Diisenanordnungen 10 entstehen 
beim Extrudieren mehrere gleichartig gewendelte Strange von 
Backwaren, beispeilsweise bis zu dreiBig Strange gleichzeitig . 

In Fig. 20, 21, 24 und 25 ist eine Ausf uhrungsf orm einer Dusen- 
anordnung 10 dargestellt, mittels der eine Backware 162 mit 
zwei Strangen 164 und 166 herstellbar ist, wobei jeder Strang 
164 bzw. 166 je eine unterschiedliche Fiillung 168 und 170 aus 
innerer Masse und eine unterschiedliche Umhullung 172 und 174 
aus auBerer Masse aufweist. Hierzu ist bei der Diisenanordnung 
10 der Zufiihrkanal 68 iiber den Verbindungskanal 72 mit der in- 
neren Diise 16, der Zufiihrkanal 78 durch den Ringraum 76 und den 
Verbindungskanal 9 3 mit der auBeren Diise 18 und der Zufiihrkanal 
88 durch den Ringraum 90 mit der auBeren Diise 2 0 verbunden. Die 
Gestaltung der Zufuhrkanale 68, 78 und 88, der Verbindungskana- 
le 72 und 93 und der Ringraume 76 und 90 ist dabei analog zu 
den in Fig. 4, 7, 17 dagestellten Ausf uhrungsf ormen gestaltet. 
Durch die gleichartige Gestaltung ist es moglich, durch einfa- 
chen Austausch der Diisenanordnung 10, mit einer einzigen Vor- 
richtung stark unterschiedliche Backwaren herzustellen. 

Die in Fig. 20 dargestellte Diisenanordnung 10 weist dariiber 
hinaus einen vierten Zufiihrkanal 17 6 auf , der zusammen mit ei- 
nem Puf f ervolumen 178 im Gehauseteil 66 ausgebildet ist. Zum 
Zufiihrkanal 178 fuhrt ein Querkanal 180, der sich senkrecht zur 
Zeichenebene der Fig. 2 0 erstreckt. Am Querkanal 18 0 ist fur 
jede Diisenanordnung 10 je eine verstellbare Dosiereinrichtung 
182 angeordnet, die durch ein Ventil 184 die Verbindung zwi- 
schen Querkanal 180 und Zufiihrkanal 178 zu drosseln bzw. zu 
verschlieBen vermag. An der Diisenanordnung 10 ist an mindestens 
einem der Kanale ein Drucksensor (nicht dargestellt) angeord- 
net, der den im entsprechenden Kanal bestehenden Druck ermit- 
telt und als elektrisches Signal einer Steuerung meldet. Mit 
Hilfe der Steuerung und der Dosiereinrichtung 182 wird der 
Druck der Masse im Zufiihrkanal 178 an den Druck der Masse bzw. 
Massen in den anderen Kanalen der Diisenanordnung angepafit. So- 
mit ist es moglich der Diisenanordnung 10 eine vierte Masse zu- 



# 
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zufuhren und dennoch eine hohe Genauigkeit von Gewicht und MaB 
der extrudierten Backware 162 zu erhalten. 

Bei der in den Fig. 20 und 21 dargestellten Dusenanordnung 10 
ist zwischen dem Zufiihrkanal 68 und dem Ringraum 7 6 ein weite- 
rer Ringraum 18 6 ausgebildet, der mittels einer Dichtung 188 
zum Ringraum 76 abgedichtet ist. Der Ringraum 186 steht in Ver- 
bindung mit dem Zufiihrkanal 17 6 und mit dem Verbindungskanal 
70, der im Einsatz 52 analog zu der in Fig. 7 dargestellten Aus- 
fuhrungsform ausgebildet ist. Der Verbindungskanal 7 0 fuhrt zur 
inneren Diise 14 . 

In den Fig. 24 und 25 ist der Rotor 22 der in Fig. 20 darge- 
stellten Dusenanordnung 10 veranschaulicht . Der Rotor 22 ist im 
Bereich der Ringraume 76 und 90 im wesentlichen gleich dem in 
Fig. 13 und 14 dargestellten Rotor 22 gestaltet. Bei dem in 
Fig. 24 und 25 dargestellten Rotor 22 sind die Verbindungskana- 
le 7 0 und 72 jedoch nebeneinander gefiihrt und vereinigen sich 
nicht. Der Verbindungskanal 72 ist durch die Aushohlung 74 mit 
dem Zufiihrkanal 68 verbunden, wobei durch die schrage Seiten- 
wand 52a ein glatten Ubergang gestaltet ist. 

Der Ringraum 186 liegt unmittelbar unter der Aushohlung 74, wo- 
bei ein Abschnitt 52f des Einsatzes 52, der den Verbindungska- 
nal 72 umgibt, sich im mittleren Bereich des Ringraums 186 er- 
streckt. Der Abschnitt 52 f ist dabei exzentrisch angeordnet, so 
daB er beim Drehen des Rotors 22 die im Ringraum 186 befindli- 
che Masse fordert und gleichmaBig verteilt. 

Unter dem Ringraum 186 ist der Ringraum 76 ausgebildet, dessen 
mittlerer Bereich von einem Abschnitt 52g des Einsatzes 52 ge- 
bildet ist. Dieser Abschnitt 52g kann im Querschnitt kreisfor- 
mig ausgebildet sein (wie in Fig. 24 und 25 dargestellt) oder 
eine abgeflachte, ovale Form aufweisen, so daB dieser Abschnitt 
52g beim Drehen des Rotors 22 die im Ringraum 76 befindliche 
Masse fordert und verteilt. 
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1. Dusenanordnung (12) zum Extrudieren teigiger Massen, mit 

- zwei inneren Diisen (14, 16) zum Extrudieren mindestens einer 
inneren Masse (26; 98; 112, 114; 168, 170), 

- zwei auBeren Diisen (18, 20) zum Extrudieren mindestens einer 
auBeren Masse (28; 100, 102; 110; 172, 174), welche die inneren 
Diisen (14, 16) in einem Abstand umgeben, 

dadurch gekennzeichnet , daB die Dusen (14, 16, 18, 20) um eine 
Drehachse (148) drehbar sind. 

2 . Dusenanordnung nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die inneren Dusen (14, 16) je eine 
Miindung (44, 4 6) und die auBeren Diisen (18, 2 0) je eine Mundung 
(36, 38) aufweisen, wobei die Mundungen (36, 38) der auBeren 
Diisen (18, 20) in Stromrichtung hinter den Mundungen (44, 46) 
der inneren Dusen (14, 16) angeordnet sind. 

3. Dusenanordnung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die auBeren Diisen (18, 2 0) auf Hohe 
der Mundungen (44, 46) der inneren Diisen (14, 16) in Stromungs- 
richtung der Massen verengt sind. 

4. Diisentrager (10) mit einer Dusenanordnung (12) nach einem 
der Anspriiche 1 bis 3 , 

dadurch gekennzeichnet, daB der Diisentrager (10) einen Stator 
(60) aufweist, in dem ein erster (68) und zweiter Zufiihrkanal 
(78) ausgebildet sind, sowie einen Rotor (22) aufweist, der die 
Diisen (14, 16, 18, 20) tragt, im Stator (60) drehbar gelagert 
ist und in dem zwei Verbindungskanale (70, 72) ausgebildet 
sind, die den ersten Zufiihrkanal (68) mit je einer inneren Diise 
(14, 16) verbinden, wobei zwischen Stator (60) und Rotor (22) 
ein Ringraum (76) ausgebildet ist, der den zweiten Zufiihrkanal 
(78) mit den zwei auBeren Dusen (18, 20) verbindet (Fig. 1). 



5. Diisentrager nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Rotor (22) gegeniiber dem Stator 
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(60) durch eine erste (86) und zweite Dichtung (84) abgedichtet 
ist, wobei die erste Dichtung (86) den ersten Zufuhrkanal (68) 
abdichtet und die erste (86) sowie zweite Dichtung (84) den 
Ringraum (76) abdichten. 

6. Dusentrager (10) mit einer Dusenanordnung (12) nach einem 
der Anspriiche 1 bis 3 , 

dadurch gekennzeichnet , daB der Dusentrager (10) einen Stator 
(60) aufweist, in dem ein erster (68), zweiter (78) und dritter 
Zufuhrkanal (88) ausgebildet sind, sowie einen Rotor (22) 
aufweist, der die Dusen (14, 16, 18, 20) tragt, im Stator (60) 
drehbar gelagert ist und in dem zwei Verbindungskanale (70, 72) 
ausgebildet sind, die den ersten Zufuhrkanal (68) mit je einer 
inneren Duse (14, 16) verbinden, wobei zwischen dem Stator (60) 
und dem Rotor (22) ein erster Ringraum (76) ausgebildet ist, 
der den zweiten Zufuhrkanal (78) mit einer ersten auBeren Duse 
(18) verbindet, und ein zweiter Ringraum (90) ausgebildet ist, 
der den dritten Zufuhrkanal (88) mit der zweiten auBeren Duse 
(20) verbindet (Fig. 4). 

7. Dusentrager mit einer Dusenanordnung (12) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, da!3 der Dusentrager (10) einen Stator 
(60) aufweist, in dem ein erster (68), zweiter (78) und dritter 
Zufuhrkanal (88) ausgebildet sind, und einen Rotor (22) auf- 
weist, der die Dusen (14, 16, 18, 20) tragt, im Stator (60) 
drehbar gelagert ist und in dem ein erster Verbindungskanal 
(70) ausgebildet ist, der den ersten Zufuhrkanal (68) mit der 
ersten inneren Duse (14) verbindet, wobei zwischen dem Stator 
(60) und dem Rotor (22) ein erster Ringraum (76) und im Rotor 
(22) ein zweiter Verbindungskanal (72) ausgebildet sind, die 
den zweiten Zufuhrkanal (78) mit der zweiten inneren Duse (16) 
verbinden, und zwischen dem Stator (60) sowie dem Rotor (22) 
ein zweiter Ringraum (90) ausgebildet ist, der den dritten 
Zufuhrkanal (88) mit den aufleren Diisen (18, 20) verbindet (Fig. 
7). 
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8. Dusentrager nach einem der Anspriiche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet , da6 zwischen dem Rotor (22) und dem 
Stator (60) eine erste (86), zweite (116) und dritte Dichtung 
(84) angeordnet ist, wobei die erste Dichtung (86) den ersten 
Verbindungskanal (70) abdichtet, die erste (86) und zweite 
Dichtung (116) den ersten Ringraum (76) abdichten, und die 
zweite (116) und dritte Dichtung (84) den zweiten Ringraum (90) 
abdichten. 



9. Dusentrager mit einer Diisenanordnung (12) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Dusentrager (10) einen Stator 
(60) aufweist, in dem ein erster (68) , zweiter (78) , dritter 
(88) und vierter Zufuhrkanal (176) ausgebildet sind, und einen 
Rotor (22) aufweist, der die Dusen (14, 16, 18, 20) tragt, im 
Stator (60) drehbar gelagert ist und in dem ein erster Verbin- 
dungskanal (72) ausgebildet ist, der den ersten Zufuhrkanal 
(68) mit der zweiten inneren Duse (16) verbindet, wobei zwi- 
schen dem Stator (60) und dem Rotor (22) ein erster Ringraum 
(76) und im Rotor (22) ein zweiter Verbindungskanal (93) ausge- 
bildet sind, die den zweiten Zufuhrkanal (78) mit einer ersten 
auBeren Duse (18) verbinden, zwischen dem Stator (60) und dem 
Rotor (22) ein zweiter Ringraum (90) ausgebildet ist, der den 
dritten Zufuhrkanal (88) mit der zweiten auBeren Duse (2 0) 
verbindet, und zwischen dem Stator (60) sowie dem Rotor (22) 
ein dritter Ringraum (18 6) und im Rotor (22) ein dritter Ver- 
bindungskanal (70) ausgebildet sind, die den vierten Zufuhrka- 
nal (176) mit der ersten inneren Duse (14) verbinden (Fig. 20) . 

10. Dusentrager nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, da£ zwischen dem Rotor (2 2) und dem 
Stator (60) eine erste (86), zweite (188), dritte (116) und 
vierte Dichtung (84) angeordnet ist, wobei die erste Dichtung 
(86) den ersten Zufuhrkanal (68) abdichtet, die erste (86) und 
zweite Dichtung (188) den dritten Ringraum (186) abdichten, und 
die zweite (188) und dritte Dichtung (116) den ersten Ringraum 
(76) abdichteten, und die dritte (116) und vierte Dichtung (84) 
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den dritten Ringraum (90) abdichten. 



11. Dusentrager nach einem der Anspruche 4 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet , da£ die Drehachse (148) des Rotors (22) 
die Mittelachse der Dusen (14, 16, 18, 20) ist. 

12. Diisentrager nach einem der Anspruche 4 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, daB der/die Ringraum/ raume (76, 90) im 
Langsschnitt abschnittsweise kreis- oder ellipsenf ormig 
ist/sind. 

13. Dusentrager nach einem der Anspruche 4 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, daS der Rotor (22) im Bereich des/eines 
Ringraums (90) derart ausgebildet ist (52e) , dai3 er beim Drehen 
die im Ringraum (90) befindliche Masse mitfordert. 

14. Dusentrager nach einem der Anspruche 4 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, da£ der Rotor (22) im Bereich des/eines 
Ringraums (90) im Querschnitt abgeflacht oval ausgestaltet ist 
(52e) . 



15. Vorrichtung mit wenigstens einem Dusentrager (10) nach 
einem der Anspruche 4 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, da/5 der Rotor (22) durch ein Zugmittel- 
getriebe, insbesondere ein Zahnriementrieb (136, 138), oder ein 
Zahnradgetriebe (13 6, 152, 154) mit sich kreuzenden Achsen 
(148, 150) antreibbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dafi mehrere Dusentrager (10) nebenein- 
ander angeordnet und durch ein einziges Zugmittelgetriebe, 
insbesondere ein Zahnriementrieb (136, 138), oder ein einziges 
Zahnradgetriebe (136, 152, 154) mit sich kreuzenden Achsen 
(148, 150) antreibbar sind. 
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17. Vorrichtung nach Anspruch 15 Oder 16, 

dadurch gekennzeichnet , da/3 der/die Dtisentrager (10) in einem 
Winkel a von etwa 25° zur Vertikalen geneigt angeordnet 
ist/sind. 

66 
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